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Аннотация. Одной из составляющих конкурентоспособности изделия является его 
технологичность, которая закладывается на стадии разработки. При этом изделие, техноло-
гичное на одном предприятии, может оказаться совершенно не технологичным на другом, 
отличающемся от первого количественным и качественным составом оборудования и тех-
нологических процессов. Несмотря на большую значимость проблемы, отсутствует систем-
ный подход к сопоставлению разрабатываемой конструкции технологическим возможно-
стям производства. Технологическая подготовка производства, а, по сути, модернизация 
предприятия, производится по факту, под уже разработанное изделие. Предлагается введе-
ние в научный оборот термина «технологическое проектирование», как комплекса меро-
приятий стратегического управления, обеспечивающих максимальную эффективность раз-
работки и внедрения новой продукции на основе взаимной оптимизации конструкторской 
и технологической подготовки производства, учитывающей производственные и эксплуа-
тационные требования к изделию на протяжении всего его жизненного цикла. Разработан 
методологический подход к обеспечению технологического проектирования, базирую-
щийся на применении авторской классификации технологий, отличающейся от существу-
ющих использованием в качестве классификационных признаков не только способов, но и 
результатов воздействия на предметы труда, обеспечивающих требуемые характеристики 
продукции. 
Ключевые слова. Конструкторско-технологическая подготовка производства, оп-
тимизация процесса.  
 
Инновационное развитие государства заключается в росте производства, выпуске 
новых, конкурентоспособных изделий. Одной из составляющих конкурентоспособности 
изделия является его технологичность, которая закладывается на стадии разработки. При 
этом изделие, технологичное на одном предприятии, может оказаться совершенно не тех-
нологичным на другом, отличающемся от первого количественным и качественным соста-
вом оборудования и технологических процессов. 
ГОСТ Р 15.201 «Системы разработки и постановки продукции» определяет общий 
порядок разработки и постановки продукции на производство: 
 техническое задание; 
 опытно-конструкторская работа (ОКР) – разработка конструкторской документа-
ции (КД), изготовление и испытания опытного образца (ОО), приемка результатов ОКР; 
 постановка на производство (подготовка производства, освоение производства, 
установочная партия, квалификация). 
Анализируя существующий порядок конструкторско-технологической подготовки про-
изводства (КТПП), можно увидеть процессный разрыв между разработкой и постановкой на 
производство. Разработчик изделия, изготовив и успешно проведя испытания ОО, формально 
заканчивает этап разработки. В дальнейшем осуществляется серийное сопровождение изготов-




ским возможностям предприятия-изготовителя продукции. На этапе разработки производи-
тель не имеет возможности для взаимной оптимизации конструкции изделия и необходимой 
технологической подготовки производства. Кроме того, затрудняется заблаговременная, одно-
временная с разработкой КД, технологическая подготовка производства, что значительно уве-
личивает время на КТПП. 
Несмотря на большую значимость проблемы, отсутствует системный подход к сопо-
ставлению разрабатываемой конструкции технологическим возможностям производства. 
Технологическая подготовка производства, а, по сути, модернизация предприятия, произ-
водится по факту, под уже разработанное изделие. При этом приобретение и внедрение но-
вых производственных возможностей в процессе освоения производства не всегда является 
экономически целесообразным и, напротив, сопротивление производства внедрению но-
вых, действительно инновационных технологий, уменьшает потенциально возможный 
объем выпуска и снижает конкурентоспособность изделий. 
Отсутствие требований к совместимости технологических потребностей для изго-
товления нового изделия с технологическими возможностями заказчика ОКР представля-
ется обусловленным отсутствием в настоящее время формализованных контролепригод-
ных показателей совместимости конструкции изделия и производственной базы предприя-
тия. 
В рамках ОКР может осуществляться технологическое согласование КД со службой 
Главного технолога предприятия-изготовителя. При этом подобное согласование не может 
оценить в целом соответствие КД технологическим возможностям предприятия и целесо-
образность внедрения новых технологий. 
В некоторых случаях служба Главного конструктора осуществляет изменение КД 
с учетом технологических особенностей предприятия. При этом степень переработки КД 
бывает довольно высока, вплоть до ее полного перевыпуска.  
Процесс КТПП является длительным, требуемым большого количества трудозатрат 
и финансовых средств. Следовательно, необходимо решать задачи оптимизации этого про-
цесса в течение всего ЖЦИ. 
Данная оптимизация должна заключаться в следующем: 
– установление производственно-технологических требований в техническом зада-
нии (ТЗ) на ОКР; 
– осуществление разработки нового изделия с учетом существующих и перспектив-
ных технологических возможностей предприятия заказчика; 
– заблаговременная технологическая подготовка производства, осуществляемая од-
новременно с разработкой изделия; 
– заблаговременная оценка целесообразности и необходимого места в технологиче-
ской цепочке производства разрабатываемого изделия новых технологий. 
При этом процесс оптимизации должен быть достаточно гибок и давать возможность 
оперативно реагировать на изменения параметров входа. 
Для достижения поставленной цели необходимо: 
 обосновать необходимость введения в научный оборот понятия «технологи-
ческое проектирование» на стадии конструкторской подготовки машиностроительного 
производства; 
 предложить методологию технологического проектирования на основе про-
филизации изделия и производства; 
 разработать методический инструментарий построения и сопряжения техно-
логического профиля изделия и технологического профиля производства. 
Предлагается введение в научный оборот термина «технологическое проектирова-
ние», как комплекса мероприятий стратегического управления, обеспечивающих макси-
мальную эффективность разработки и внедрения новой продукции на основе взаимной оп-




производственные и эксплуатационные требования к изделию на протяжении всего его 
жизненного цикла. 
С целью разработки критериев, с помощью которых возможно обеспечить однооб-
разный универсальный подход к оценке технологических возможностей производства и по-
строения технологического профиля предприятия предлагается авторский подход к класси-
фикации технологий, используемых при производстве машиностроительной продукции. 
Необходимость разработки нового подхода к классификации технологий диктуется 
потребностью подведения единой общей основы для сравнения производств различных 
предприятий при помощи универсальных критериев. На основе предлагаемого подхода 
к классификации технологий в дальнейшем строится технологического профиль проекти-
руемой машиностроительной и технологический профиль производства. 
Задачами, решаемыми технологическим профилем производства являются: 
– оценка и сравнение производственных мощностей различных машиностроитель-
ных предприятий; 
– планирование техперевооружения предприятий для обеспечения постановки на 
производство новой продукции; 
– организация выпуска новой продукции; 
– планирование производственной программы по выпуску новой продукции; 
– формирование технологических ограничений (пропорций) для вновь разрабатыва-
емой продукции. 
Задачами, решаемыми технико-экономическим профилем продукции являются: 
– проверка и обеспечение соответствия конструкции проектируемого изделия огра-
ничениям, заданным в ТЗ; 
– формирование объективных требований по техперевооружению производства за-
казчика ОКР; 
– предварительная оценка трудоемкости и себестоимости проектируемой продук-
ции. 
Разработан методологический подход к обеспечению технологического проектиро-
вания, базирующийся на применении авторской классификации технологий, отличающейся 
от существующих использованием в качестве классификационных признаков не только 
способов, но и результатов воздействия на предметы труда, обеспечивающих требуемые 
характеристики продукции; на методике сопряжения технологического профиля изделия, 
заключающегося в упорядоченном представлении технологических потребностей, необхо-
димых для его изготовления в соответствии с классификацией технологий по результату 
воздействия на предмет труда и технологического профиля производства, заключающегося 
в упорядоченном представлении производственных возможностей по группам технологий, 
обеспечивающих требуемые результаты воздействия на предметы труда. 
Предлагаемая методика сравнения технологического профиля изделия и технологиче-
ского профиля производства позволяет определить соответствие конструкции разрабатывае-
мого изделия производственным возможностям заказчика разработки и заблаговременно при-
нять меры по взаимной оптимизации конструкторской и технологической подготовки произ-
водства. Кроме того, предлагаемая методика позволяет выявить узкие места в оснащении про-
изводства технологическим оборудованием, определить целесообразность и своевременно ор-
ганизовать процесс технологического перевооружения предприятия. Одним из достоинств 
предлагаемой методики в отличие от большинства существующих методик оптимизации 
КТПП является практически полное исключение «человеческого фактора», проявляющегося в 
субъективных оценках экспертов. Кроме того, предлагаемая методика за счет единообразного 
подхода к КТПП предназначена для использования во всех отраслях промышленности, а с уче-
том необходимой адаптации и в других производствах, связанных с преобразованием предме-
тов труда при помощи технологического оборудования. 
  
